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DISPOSITIF DE REGULATION DE L'EPAISSEUR D'UNE PARAISON DANS UNE MACHINE D'EXTRUSION- 
SOUFFLAGE. 

(57) Dans une machine d'extrusion-soufftage de recipients 
a partir d'une paraison tubulaire, la variation de Tepaisseur 
de la paraison est obtenue en deplacant au moins un noyau 
(7) relative me nt a une filiere (6) grace a un moteur electri- 
que (25) rotatif qui agit sur des moyens (12) pour reduire 
I'effort du moteur et transformer le mouvement de rotation 
en mouvement lineaire. - 
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Dispositif de regulation de l^paisseur d'une paraison dans 
une machine d [ extrusion-souf f laqe , 

L 1 invention concerne des perf ectionnements aux dispositif s 
de regulation de l'epaisseur des paraisons dans les 
5 machines de fabrication de corps creux en matiere plastique 
par extrusion, puis soufflage, de paraisons tubulaires. 
Elle s ' applique tout particulierement, quoique non 
exclusivement, a la regulation de l'epaisseur des paraisons 
dans les machines de fabrication de recipients en matiere 
10 plastique (PVC, PEHD . . . ) utilisant la technologie de 
l'extrusion-soufflage. Elle concerne egalement une machine 
equip6e d'un tel dispositif. 

Pour fabriquer un corps creux en matiere plastique, tel 
qu'un recipient, par extrusion-souf f lage, une paraison, en 
15 forme de tube, est delivree par une tete d' extrusion au- 
dessus d'un moule qui est ouvert au ' moment de 
1' introduction de la paraison et ferme au moment de la 
finition, par soufflage, de 1'objet. 

Pour des corps creux de relativement petite taille, les 
20 moules peuvent etre portes par un carrousel anime d'un 
mouvement de rotation continu autour d'un axe horizontal. 
La tete d'extrusion est alors en partie haute de la machine 
qui est agencee pour que 1 ' introduction d'une paraison dans 
un moule s'effectue lorsque ce dernier se trouve en vis-a- 
vis de la tete, de sorte que la paraison est introduite 
dans un moule lorsque celui-ci est en partie haute du 
carrousel . 

Dans d'autres installations, les moules se deplacent sur un 
plan sensiblement horizontal entre une zone d ■ introduction 
des paraisons et une zone de soufflage. 

Quel que soit le type d ' installation, le soufflage a pour 
effet de plaquer la matiere constitutive de la paraison 
contre les parois du moule, conferant ainsi sa forme 
definitive au corps creux (recipient ou autre) . 
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Dans tous les cas, le soufflage s'effectue immediatement 
apres l , extrusion / alors que la matiere est encore 
suf f isamment chaude, done ramollie, pour pouvoir etre 
souf f lee . 

5 Un probl^me pose par les machines d ' extrusion-souf f lage est: 
celui du controle de la repartition de la matiere plastique 
sur les parois du corps creux final (recipient ou autre), 
afin d'obtenir une epaisseur souhaitee en toutes zones des 
parois de ce corps creux. 

10 On sait en effet que, si on part d'un paraison ayant une 
epaisseur constante, le corps creux obtenu n'a pas une 
paroi d' epaisseur constante. Ceci tient au fait qu'en 
certains endroits, generalement ceux distants de l'axe 
longitudinal de la paraison, la matiere est plus etiree 

15 qu'en d'autres. Or, pour une meme epaisseur initiale, plus 
la matiere est etiree, plus l 1 epaisseur finale est reduite. 
En corollaire, a etirage. egal, l f epaisseur finale est 
moindre lorsque 1* epaisseur initiale est moindre egalement. 

Ainsi par exemple, lorsque le corps creux est une 
20 bouteille, l'axe longitudinal de la paraison correspond a 
celui de la bouteille, et le diametre du col (1 1 ouverture) 
de la bouteille correspond sensiblement au diametre de la 
paraison. 

On comprend aisement que l'etirage est minimal au niveau du 
25 col; il croit entre le col et le corps, e'est-a-dire dans 
la zone d'epaule de la bouteille; il est maximum au niveau 
du corps; il decrolt dans le fond, entre la jonction avec 
le corps et le centre. 

En consequence, pour obtenir une epaisseur de matiere 
30 correcte et suffisante au niveau du corps, on 
surdimensionnait l f epaisseur de la paraison et on obtenait 
un exc£s de matiere au niveau du col et du fond. 
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Pour remedier k ces inconvenients, on a alors congu des 
dispositifs d 1 extrusion permettant de reguler I'epaisseur 
des paraisons. 

Les dispositifs connus comportent une tete d f extrusion 
comprenant, entre autres, deux parties mobiles axialement 
relativement 1 'une par rapport & 1' autre* 

Une premiere partie constitue une filiere exterieure et se 
presente sous la forme d'un tube creux; la seconde partie 
est un noyau cylindrique dont l'axe longitudinal est 
confondu avec celui du tube. 

La section du tube et/ou celle du noyau n'est pas 
const ante, de sorte qu'en deplagant le noyau relativement 
au tube, la largeur de I'espace annulaire qui determine 
I'epaisseur de la paraison, au debouche de la filiere, 
varie. Done, en faisant varier la position relative 
longitudinale (ou axiale) du noyau et de la filiere pendant 
que la paraison est extrudee, on en fait varier 
1 f epaisseur . 

Les systemes de regulation connus jusqu'alors presentent 
certains inconvenients. Ceci tient au fait que, pour que 
les parois des corps creux soient suffisamment resistantes, 
il est necessaire que la matiere soit introduite dans la 
tete d' extrusion avec une pression suffisamment elevee pour 
etre repartie de fagon voulue sur toute la peripherie de la 
paraison et, done, sur le corps creux final. 

Ainsi, il est courant pour la fabrication de corps creux, 
tels que des bidons de plusieurs litres (5 litres par 
exemple) , que des pressions comprises entre 80 et 180 bars, 
voire plus, soient couramment mises en oeuvre, necessitant 
une structure mecanique lourde. 

En effet, si on considere la tete d' extrusion de la figure 
1, dite de type divergent, dans laquelle : 

- un noyau 1 est deplacable axialement relativement & une 
filidre 2 et la matiere 3 est introduite dans le sens de la 
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fl6che 4 dans l'espace annuiaire cornpris entre le noyau et 
la filiere; 

dans laquelle le noyau pr^sente une section de plus petit 
diametre Dl entre 1 ' arrivee de la matiere et la sortie 5 de 
5 la tete, et le noyau presente par ailleurs une section de 
plus grand diametre D2 entre la section sus-mentionnee de 
petit diametre et la sortie 5 de la tete : 

alors, dans un tel type de tete, la charge C supportee par 
le noyau est determinee par la formule suivante : C = P x 
10 Sp, dans laquelle P est la pression de la matiere dans la 
tete et Sp la section annuiaire projetee du noyau, c'est-a- 
dire celle delimitee par les diam^tres Dl et D2 [Sp = (D2/2 
- Dl/2) 2 * 71] . 

A titre d' exemple, pour un noyau dans lequel Dl = 11 cm et 
D2 = 20 cm, alors, la charge supportee par le noyau est 
d' environ 28 000 DaN lorsque la pression dans la filiere 
est de 130 bars (la section projetee Sp est d' environ 220 
cm2 dans ce cas) . En d'autres termes, les moyens 
d f actionnement axial du noyau doivent etre en mesure de 
maintenir une telle charge. 

Le meme noyau, sous une pression de 80 bars, serait sournis 
a une charge de 17 500 DaN. 

La charge exercee sur le noyau est dirigee dans le sens 
d'ecoulement du fluide et tend a repousser le noyau dans le 
25 meme sens que le fluide. 

II existe aussi des tetes de type convergent, dans 
lesquelles les dispositions relatives des sections de petit 
et de grand diamdtre sont inversees par rapport a celles 
dans les tetes de type divergent. 

30 II convient done que les moyens d 1 actionnement du noyau 
relativement a la filiere soient en mesure de supporter et 
d'entralner de telles charges; par ailleurs, la structure 
de la machine doit etre adaptee pour resister aux 
contraintes generees par les charges en question. 
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C'est pourquoi, dans les installations connues d f extrusion- 
soufflage de corps creux de volume important et/ou devant 
avoir des parois relativement epaisses, les chassis sont 
habituellement lourds et resistants et 1 9 entrainement 
5 relatif du noyau par rapport a la filiere s'effectue a 
l'aide de verins hydrauliques aptes a entrainer et 
supporter lesdites charges. 

Une telle structure presente neanmoins des inconvenients, 
lies principalement a l'emploi de verins hydrauliques - 

10 Tout d'abord, en raison des charges qu'ils doivent 
entrainer, dont un ordre de grandeur a ete donne 
auparavant, les verins employes sont d'un encombrement 
important. A titre d'exemple, pour entrainer une charge de 
30 000 DaN, il faut un verin de 16 cm de diametre, alimente 

15 sous une pression de 150 bars. On remarque aussi que la 
pompe hydraulique doit etre dimensionnee en consequence. 

Ensuite, bien qu'ils soient limites, il existe des risques 
de fuite de fluide hydraulique, et done de pollution de la 
machine. Les verins etant disposes au-dessus de la filiere, 
20 de telles fuites iraient directement souiller les moules. 

Par ailleurs, la commande et l'asservissenient des verins 
sont des operations delicates. II faut en effet savoir que, 
pendant la formation de la paraison destinee £ la 
fabrication d'un corps creux, le mouvement relatif du noyau 

25 par rapport a la filiere peut survenir plusieurs dizaines 
de fois. Une cinquantaine de mouvements lors de la 
formation d'une paraison n'est pas exceptionnelle . Ceci 
correspond done a cinq mouvements par seconde pour un cycle 
de dix secondes. Or, en raison de l r importance des efforts 

30 a vaincre, et/ou de la frequence relativement elevee des 
mouvements, un positionnement precis du noyau est difficile 
a obtenir, d'autant plus que les variations de mouvement 
souhaitees sont parfois de quelques millimetres seulement . 
II en resulte quelques difficultes a bien controler la 

35 repartition de la matiere sur la paraison et done sur le 
corps creux final. 



BNSDOCID: <FR 2781409A1_I_> 



-6- 



2781409 



L 1 invention a pour but de remedier £ ces inconvenients . 

Selon 1' invention, un dispositif pour reguler l'epaisseur 
d'une paraison tubulaire en matiere plastique, dans une 
machine d' extrusion, en modifiant la section d'un canal 
annulaire compris entre une fili£re et un noyau dispose au 
centre de cette filiere, a l'aide de raoyens pour provoquer 
un mouvement axial relatif entre la filiere et le noyau 
afin d'obtenir ladite modification de section, est 
caracterise en ce que les moyens pour provoquer le 
mouvement axial comprennent un moteur elect rique rotatif 
associe a des moyens pour reduire l f effort: d • entrainement 
et transformer le mouvement de rotation du moteur en 
mouvement lineaire, afin de provoquer ledit mouvement axial 
relatif - 

Ainsi, 1' usage de moyens reducteurs permet d'utiliser un 
moteur supportant une charge moins importante qu'un verin . 
En outre, les risques de fuite de liquide disparaissent • 
Enfin, le pilotage du mouvement axial est beaucoup plus 
facile et precis : le deplacement axial d'une position a 
1' autre est directement fonction du norabre de tours 
effectues par le moteur. 

Un autre avantage est qu'il n'est pas necessaire de prevoir 
de source d'energie complement aire, puisque les machines 
d'extrusion sont toujours alimentees en electricite. 

Selon une autre caracteristique, les moyens pour reduire 
1' effort et transformer le mouvement de rotation en 
mouvement lineaire sont constitues par un coulisseau 
biseaute; la partie en biseau est engagee entre une partie 
fixe soiidaire du chassis de la machine et une partie 
mobile soiidaire de l'axe. de deplacement de 1 ' organe 
deplagable axialement par rapport £ 1' autre; le coulisseau 
est deplagable selon une direction portee par un plan 
perpendiculaire & chacune des faces du biseau par 
1 1 intermediaire d f une vis sans fin engagee dans un filetage 
menage dans le coulisseau, d'une part, et entrainee en 
rotation par le moteur, d 1 autre part. 
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Si une premiere face du biseau est: perpendiculaire a 1 1 axe 
de deplacement relatif entre la filiere et le noyau/ et que 
les deux faces font un angle a entre elles, c'est-a-dire 
que la seconde face est inclinee de 90° - a par rapport 
audit axe, alors, la force F qu f il convient d'appliquer 
dans une ^direction parallele £ la seconde face d'une part, 
et portee par le plan perpendiculaire aux deux faces du 
biseau d f autre part, pour deplacer une charge C, est donnee 
par la relation F = C * sin a, s'il n'est pas tenu compte 
des f rottements . 

Ainsi, par exemple, avec un biseau de 3°, l'effet reducteur 
est d' environ 19, c'est-a-dire qu'il faut appliquer une 
force de 1 000 DaN pour deplacer une charge de 19 000 DaN. 

Un autre avantage de I 9 invention est qu'il devient possible 
de provoquer le mouvement relatif entre les divers noyaux 
et filieres d'une meme machine avec un seul moteur. 

A tit re d'exemple, un seul moteur associe & une vis pouvant 
produire une force de 1 800 DaN sur un coulisseau avec un 
biseau de 3° peut entrainer trois noyaux ou filieres 
subissant chacun une charge unitaire de 11 400 DaN (par 
exemple, trois filieres dans lesquelles Dl = 6 cm, D2 = 
12,5 cm et la pression est de 120 bars). 

De preference, c'est le noyau qui est entralne; 
alternativement, il pourrait etre envisage d' entrainer la 
filiere, mais cela compliquerait sensiblement la 
realisation de la machine. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1* invention 
apparaitront £ la lecture de la description qui va suivre, 
fiate en reference aux figures 2 a 5 ci-annexees, sur 
lesquelles : 

- la figure 2 est un schema de principe de cote d r un 
premier mode de realisation de 1' invention; 

- la figure 3 est une vue selon AA de la figure 2; 
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- la figure 4 est un schema de principe d'un second mode de 
realisation de 1' invention; 

- la figure 5 est une vue selon BB de la figure 4. 

Sur la figure 2, de fapon connue, la tete comporte une 
filiere 6 dans laquelle peut se deplacer axialement un 
noyau 7 pour modifier la largeur du canal annulaire 8 entre 
la filiere 6 et le noyau 7 et, en consequence, l'epaisseur 
de la paraison (non representee) extrudee par cette tete, 

Un canal 9 d'amenee de la matiere plastique ramollie au 
travers de cette tete est relie a des moyens amont connus, 
non representes, d f extrusion (vis d'extrusion, tremie 
d' alimentation en matiere plastique, etc...). 

En regard de la tete, et en-dessous de celle-ci, se trouve 
un moule 10 pour la finition du corps creux. 

De facon connue, le moule 10 est relie au chassis 11 par 
1' intermediaire de moyens (non representes) permettant son 
ouverture et sa fermeture en vue du soufflage des corps 
creux . 

La filiere 6 est portee par une autre partie du chassis 11. 

Conformement a 1' invention, le noyau 7 est relie au chassis 
11 par 1 1 intermediaire de moyens lui permettant de se 
deplacer axialement par rapport a la filiere 6 et ayant une 
fonction reductrice pour que la force necessaire a leur 
deplacement soit inferieure k la charge exercee sur le 
noyau en raison de la pression de la matiere plastique 
extrudee arrivant par le canal 9 d'amenee. 

Dans l'exemple illustre, lesdits moyens sont constitues par 
un coulisseau 12 biseaute. Dans l'exemple, une face 13 du 
biseau est perpendiculaire a 1 ' axe de deplacement du noyau, 
done k l'axe de la filiere; la seconde face 14 du biseau 
est done inclinee obliquement par rapport audit axe. 
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La premiere face 13 du biseau est portee par des patins 
dont un 15 est visible sur la figure. Ces patins sont fixes 
au chassis 11, de facon que la direction de translation du 
coulisseau sur ces patins soit portee par tout plan 
perpendiculaire aux deux faces du biseau. 

En appui sur la seconde face 14 du biseau viennent des 
patins dont un 16 est visible sur la figure. 

L'axe longitudinal de ces derniers patins 16 est egalement 
porte par une direction parallele a tout plan 
perpendiculaire aux deux faces du biseau. 

Ces patins 16 sont fixes a une platine 17 liee 
mecaniquement par une liaison 18 au noyau 7, d'une part, et 
guidee en translation verticale, par exemple par des tiges 
19, 20, fixees au chassis 11 et passant par des trous de 
guidage 21, 22 menages dans la platine 17, d'autre part. 

Ainsi, lorsque le coulisseau 12 est deplace sur les patins 
15 solidaires du chassis, il en resulte une translation 
verticale de la platine 17 et done une montee ou une 
descente du noyau 7 . 

Alternativement, les patins 15,16 sont fixes au coulisseau, 
et glissent respect ivement sur le chassis 11 et sur la 
platine 17. 

Le sens de deplacement vertical est fonction du sens de 
deplacement du biseau, done du coulisseau. 

Ainsi, avec 1 • exemple de la figure 2 ou la premiere face 13 
du biseau est en partie basse du coulisseau (cote noyau) et 
ou la platine 17 est done au-dessus du coulisseau d'une 
part, et ou le coulisseau est plus epais a droite qu'a 
gauche, d'autre part, alors un deplacement du coulisseau de 
gauche a droite provoque une descente du noyau; 
inversement, un deplacement de droite a gauche en provoque 
la remontee . 
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L'entralnement du coulisseau s f eff ectue par l'interraediaire 
d'une vis sans fin 23 disposee dans un alesage filete 24 
menage dans le corps du coulisseau 12. La vis est liee 
mecaniquement , soit directement, soit par un dispositif 
5 reducteur, a l'arbre d'un moteur rotatif 25, de preference 
un moteur sans balai. 

Dans l'exemple illustre, l'axe de la vis est dispose 
parall^lement a la seconde face 14 du coulisseau, d'une 
part, et est porte par le plan de symetrie du coulisseau 
10 perpendiculaire aux deux faces du biseau, d' autre part. 

Dans ce cas, la force F de traction que doit exercer la vis 
pour deplacer le coulisseau est : F = C * sin a ou C est la 
charge supportee par le noyau et a 1' angle entre les deux 
faces du biseau. A titre indicatif, l'effet reducteur est 
15 de 19 pour un angle a de 3°. La course CC du coulisseau, 
quant a elle, determine celle CN du noyau. (CN = CC * tan 

Un autre avantage de l'invention, non mentionne auparavant, 
est qu'elle permet une tres grande precision dans le 

20 positionnement relatif du noyau et de la filiere. En effet, 
avec un biseau de 3°, dispose comme sur la figure 2, il 
faut deplacer le coulisseau de 19 cm pour provoquer un 
deplacement vertical du noyau de 1 cm. Le deplacement du 
coulisseau est fonction du pas de la vis 23 sans fin et du 

25 nombre de tours eff ectue par cette derni£re et, en 
consequence, directement fonction du nombre de tours 
eff ectue par le moteur 25. II est done possible de parvenir 
a une grande precision dans le positionnement en comptant 
le nombre de tours ou de portions de tours effectue par le 

30 moteur et/ou par la vis pour passer d'une position a 
l f autre. 

Avec les dispositif s de l'art anterieur, le positionnement 
du noyau etait beaucoup plus delicat a realiser. En effet, 
le noyau etant directement lie au verin d ' entrainement , une 
35 course du noyau de 1 cm correspondait a la meme course du 
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verin. II fallait done realiser une commande extremement 
precise, done coOteuse, de chaque verin. 

Par ailleurs, en raison de I'emploi d'un dispositif ayant 
un effet reducteur, il est possible d'utiliser un seul 
moteur, et done un seul coulisseau, pour deplacer plusieurs 
noyaux. A titre d'exemple, un ensemble vis, moteur 
dimensionne pour entrainer une charge de 2 000 daN, et 
accouple a un coulisseau dont le biseau est de 3°, suffit 
pour entrainer une charge globale de 38 000 daN, soit par 
exemple deux noyaux subissant chacun une charge unitaire de 
19 000 daN ou trois noyaux subissant chacun une charge 
unitaire d'un peu moins de 13 000 daN. 

Cette possibility est illustree par la figure 3 qui montre, 
selpn le plan de coupe AA de la figure 2, comment plusieurs 
noyaux 7A, 7B, 7C peuvent etre entraines relativement aux 
filieres 6A, 6B, 6C par un coulisseau 12 dispose 
conformement k celui de la figure 2. 

Afin de simplifier la comprehension de la figure, les memes 
elements portent les memes references. 

La face inferieure 15 du coulisseau 12 est guidee en 
translation sur le chassis 11 grace a des patins ISA, 15B 
montessur le chassis 11. 

Afin que le coulisseau soit guide selon une direction 
precise, les patins 15A, 15B sont profiles et soit le 
coulisseau est pourvu de rainures 150A, 150B usinees pour 
epouser le profil des patins, soit des pieces 
intermediaires usinees pour epouser le profil des patins 
sont intercalees entre les patins et le coulisseau, en 
etant fixees a ce dernier. 

Dans une variante, les patins 15A, 15B sont fixes au 
coulisseau 12 et le chassis 11 est soit usine, soit pourvu 
de pieces intermediaires usinees pour epouser le profil des 
patins. 
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La face superieure 14 du coulisseau 12 est mise en 
glissement relatif avec la platine 17 par 1 f intermediaire 
de patins 16A, 16B. De preference, ces derniers sont, comme 
les patins ISA, 15B, profiles, afin de permettre un 
5 coulissement selon une direction precise. 

Comme les patins ISA, 15B, les patins 16A, 16B peuvent etre 
fixes a la platine 17 : dans ce cas, le coulisseau est 
pourvu de rainures 160A, 160B usinees pour epouser le 
profil des patins; alternativement , des pieces 
10 intermediaires, usinees pour epouser le profil des patins 
sont fixees £ la platine 17. 

Dans une variante, les patins 16A, 16B sont fixes au 
coulisseau et la platine 17 est alors soit usinee de fagon 
complement aire, soit pourvue de pieces intermediaires ayant 
15 un profil complement aire de celui des patins. 

La platine 17 est guidee dans une direction verticale, 
parallele a celle de deplacement des noyaux, done verticale 
dans l'-exemple illustre, par des tiges, dont deux 19A, 19B 
sont visibles sur cette figure. Ces tiges sont fixees au 
20 chassis et coulissent dans des orifices 21A, 21B de guidage 
menages dans la platine. 

Alternativement, les tiges de guidage sont fixes par 
rapport a la platine 17 et coulissent dans des trous de 
guidage menages dans le chassis. 

25 La platine 17 est reliee aux elements qu'elle entraine, ici 
trois noyaux 7A, 7B, 7C, par 1 ' intermediaire de pieces 
formant avec cette platine une armature, en forme de cadre, 
de support desdits noyaux. 

Hormis la platine 17, l 1 armature comporte, dans l'exemple- 
30 illustre par cette figure 3, deux bras ou entretoises 
lateraux 18A, 18B par exemple paralldles entre eux et 
orientes selon une direction parallele ci I'axe 
d'entrainement des noyaux 7A, 7B, 7C. 
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Les bras sont disposes de part et d f autre du coulisseau. 
L'une de leurs extremites est fixee £ la platine 17, 
1* autre a une barre 26 a laquelle sont fixes les noyaux 7A, 
IB, 7C, soit directement, soit par 1 ' intermediaire de 
5 pieces de liaison en forme de tiges 70A, 70B, 70C comme 
illustre sur la figure 3. 

La structure des figures 2 et 3 presente l'avantage que le 
coulisseau 12 agit comnie un coin empechant la descente des 
noyaux sous I'effet de la pression de la. mature dans les 

10 filieres. Les efforts transmis par les noyaux sont 
appliques directement sur la face superieure 14 du biseau 
par 1 1 intermediaire de 1 • armature en forme de cadre. II en 
resulte que l'usinage du profil des patins 15A, 15B, 16A, 
16B peut etre simplifie puisque, dans ce cas, les patins 

15 ont seulement pour fonction de permettre le guidage du 
coulisseau en vue de la montee ou de la descente de la 
platine, le mouvement descendant s'effectuant sous l'effet 
de la pression dans les filieres lorsque le coulisseau est 
deplace dans le sens approprie (de la gauche vers la droite 

20 sur la figure 2) . 

Cependant, cette structure est relativement lourde a 
realiser et est encombrante : il faut prfevoir 1 1 emplacement 
de l f armature qui deborde de part et d 1 autre du coulisseau, 
prevoir le passage des bras de liaison, etc... 

25 C'est pourquoi on prefere la structure representee sur les 
figures 4 et 5 qui ne necessite plus la realisation d f un 
tel cadre debordant . 

Cette fois-ci, le coulisseau 12 n'est plus supporte par le 
chassis 11 de 1 1 installation, mais est suspendu a celui-ci 
30 par 1 ■ intermediaire de patins 27A, 27B ayant un profil 
approprie, et cooperant avec sa face superieure 14. 

Dans le mode de realisation prefere illustre sur ces 
figures, les patins 27A, 27B sont fixes au chassis 11, et 
la face superieure 14 du coulisseau 12 est pourvue 
35 d f usinages 270A, 270B, ou de pieces rapportees usinees 
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un profil complementaire de celui des patins 27A, 27B. Le 
profil des patins 27A, 27B et celui, complementaire, des 
usinages ou pieces rapportees usinees 270A, 270B, est tel 
que les patins et usinages ou pieces rapportees assurent la 
5 suspension et le glissement du coulisseau 12 par rapport au 
chassis 11. 

De preference, comme visible sur la figure 4, les patins 
27A, 27B font, avec le plan horizontal, un angle egal £ 
celui entre les deux faces 13, 14 du biseau forme par le 
10 coulisseau 12, de sorte que la face inferieure 13 du biseau 
est horizontale. Cette disposition permet de reduire au 
minimum les contraintes horizontales appliquees sur la 
structure entrainee par le biseau pour permettre la raontee 
ou la descente des noyaux. 

15 Comme dans le cas des figures 2 et 3, le coulisseau 12 est 
translate sur les patins 27A, 27B par un ensemble constitue 
par un rnoteur 25 et une vis sans fin 23. 

Ainsi, lorsque le coulisseau 12 est deplace vers la droite 
sur la figure 4, sa face inferieure 13 monte; lorsqu'il est 
20 deplace vers la gauche, la meme face descend. 

La montee ou la descente des noyaux est assuree comme 
visible sur ces memes figures 4 et 5, par la structure 
decrite ci-apres, associee au coulisseau 12. 

La structure d 1 entrainement des noyaux 7A f 7B, 7C comprend 
25 une platine 28 a laquelle sont fixes les noyaux 7A, 7B, 7C 
directement ou, comme visible sur la figure 5, par 
1 1 intermediaire de tiges 71A, 71B, 71C de liaison. Chaque 
noyau est associe a une filiere 6A, 6B, 6C. 

A la platine 28 sont fixes des patins 29A, 29B engages dans 
30 des profils complementaires 290A, 290B usines sur la face 
inferieure 13 du coulisseau ou constitues par des pieces 
rapportees fixees a ladite face. 

La forme des patins 29A, 29B et des profils complementaires 
290A, 290B est telle que le coulisseau porte la platine 28. 
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Par ailleurs, des moyens de guidage sont prevus pour que la 
platine 28 soit translatee selon une direction parall^le a 
celle du deplacement des noyaux 7A, 7B,7C, ^donc verticale 
dans l'exemple illustre. 

5 Ces moyens sont constitues par des guides verticaux 30 A, 
30B entre la platine 28 et le chassis 11. 

Dans une variante ou de facon complement aire, le guidage en 
translation verticale est assure par les tiges 71A, 71B, 
71C intercalees entre la platine et les noyaux. 

10 II est bien entendu que la description qui vient d'etre 
faite n'est pas limitative. Elle embrasse toutes les 
variantes a la portee de I'homme du metier. 
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REVEND I CAT I ONS 



1. Dispositif pour reguler I'epaisseur d'une paraison 
tubulaire en matiere plastique, dans une machine 

5 d'extrusion, en modifiant la section d'un canal annulaire 
compris entre une filiere (6; 6A; 6B; 6C) et un noyau (7; 
7A; 7B; 7C) dispose au centre de la filiere , a l'aide de 
moyens pour provoquer un mouvement axial relatif entre la 
filiere et le noyau afin d f obtenir ladite modification de 

10 section, caracterise en ce que les moyens pour provoquer le 
mouvement axial comprennent un moteur elect rique (25) 
rotatif associe & des moyens (12) pour reduire 1' effort 
d' entrainement et transformer le mouvement de rotation du 
moteur (25) en mouvement lineaire afin de provoquer ledit 

15 mouvement axial relatif. 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise en ce 
que les moyens (12) pour provoquer le mouvement axial 
relatif entrainent au moins un noyau (7; 7A; 7B; 7C) . 

3- Dispositif selon la revendication 1, caracterise en ce 
20 que les moyens pour provoquer le mouvement axial relatif 
entrainent au moins une filiere (6; 6A; 6B; 6C) . 

4. Dispositif selon l f une des revendications precedentes, 
caracterise en ce que les moyens pour reduire 1* effort 
d' entrainement et transformer le mouvement de rotation du 

25 moteur en mouvement lineaire sont constitues par un 
coulisseau (12) biseaute; la partie biseautee est engagee 
entre une partie fixe solidaire du chassis (11) de la 
machine et une partie mobile (17, 18A, 18B, 26, 70A, 70B, 
70C; 28, 71A, 71B, 71C) solidaire de 1 1 axe de deplacement 

30 de chaque organe (noyau ou filiere) deplagable axialement 
par rapport & un autre; le coulisseau (12) est deplagable 
selon une direction portee par un plan perpendiculaire £ 
chacune des faces du biseau par 1 1 intermediaire d f une vis 
(23) sans fin engagee dans un filetage (24) menage dans le 
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coulisseau, d'une part, et entralnee en rotation par le 
moteur (25), d'autre part. 

5, Dispositif selon la revendication 4, caracterise en ce 
qu f une face (13) du biseau est perpendiculaire a 1 " axe de 
deplacement de chaque organe deplagable axialement par 
rapport a 1' autre. 

6. Dispositif selon la revendication 5, caracterise en ce 
que la face (13) perpendiculaire a I'axe de deplacement est 
la face inferieure du coulisseau. 

1. Dispositif selon l'une des, revendicat ions A a 6, 
caracterise en ce que le deplacement du coulisseau 
relativement au chassis est assure a l'aide de premiers 
patins (15; ISA; 15B; 27A; 27B) permettant un glissement 
relatif entre l'une des faces du biseau et le chassis et en 
ce que des seconds patins (16; 16A; 16B; 29A; 29B) sont 
disposes entre l f autre face du biseau et la partie mobile 
solidaire de I'axe de deplacement de chaque organe 
deplagable axialement par rapport a un autre. 

8. Dispositif selon la revendication 7, caracterise en 
qu'une platine (17; 28) est intercalee entre les seconds 
patins et la partie mobile solidaire de 1 1 axe de 
deplacement de chaque organe deplagable axialement, et 
constitue l'un des elements de ladite partie mobile. 

9. Dispositif selon la revendication 8, caracterise en ce 
que des moyens de guidage (19, 20, 21, 22, 30A, 30B, 71A, 
71B, 71C) sont prevus pour permettre la translation de la 
platine (17, 28) selon une direction parallele a celle de 
deplacement de chaque organe (noyau ou filiere) deplagable 
axialement relativement a un autre. 

10. Dispositif selon la revendication 9, caracterise en ce 
que les moyens de guidage sont constitues par des tiges 
(19, 20, 71A, 71B, 71C) coulissant dans des orifices de 
guidage (21, 22) . 
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11. Dispositif selon la revendication 10 caracterise en ce 
que les tiges sont fixees au chassis (11) et les orifices 
sont menages dans la platine (17), 

12. Dispositif selon la reveindication 10, caracterise en 
ce que les tiges sont fixees a la platine, et les orifices 
sont menages dans le chassis . 

13. Dispositif selon l'une des revendications 4 a 12, 
caracterise en ce que la face du biseau en relation de 
coulissement avec le chassis est situee du cote des organes 
deplagables axialement l'un par rapport £ 1* autre, et la 
partie mobile solidaire de l'axe de deplacement de chacun 
desdits organes comporte une armature (17, 18A, 18B, 26) 
entralnee par la face opposee du biseau. 

14. Dispositif selon l'une des revendications 4 & 12, 
caracterise en ce que la partie mobile (28, 71A, 71B, 71C) 
solidaire. de l'axe de deplacement de chaque organe 
deplagable axialement par rapport a un autre est solidaire 
en glissement de la face du biseau situee du cote dudit 
organe. 

15. Dispositif selon l'une des revendications 1 £ 14, 
caracterise en ce qu'il provoque le mouvement de 
translation d'au moins deux noyaux (7A, 7B, 7C) lies 
mecaniquement l'un a 1* autre. 

16. Dispositif selon l'une des revendications 1 £ 14, 
caracterise en ce qu'il provoque le mouvement de 
translation d'au moins deux filieres (6A, 6B, 6C) liees 
mecaniquement l'une a 1' autre. 

17. Machine d' extrusion de paraisons tubulaires, 
caracterisee en ce qu'elle comporte un dispositif selon 
l'une des revendications 1 a 16. 
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